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一九世紀前半におけるイギリス綿工業の資本・貿労働関係・田(1)
―労働政策解明の基礎として―
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序 論
1　問題の所在
「産業革命」を通して成立した「機械と大工業」
［KarlMarxせriedrickEngelsWerke，Band23．
DaSKapital．ErsterBand．1962．Kap．13．S．
391．〔大月版『マルクス・エソゲルス全集』第23
巻，『資本論』第1巻，第13章，485頁。〕－以下
同邦訳書より邦訳頁のみを記す。］は，「生産様
式（1）」［485頁］の変革を伴うものであった。「機械
と大工業」は，それ自体としてほ，労働手段を，
手工業的道具としてではなく，作業機を中心に動
力棟と伝導装置の一体となった自動体系たる機械
体系として有する生産方法上の一形態をなすもの
である。しかし同時に，「機械と大工業」は，手
工業と照応する生産の諸関係とは全くことなっ
た，生産の諸関係を確立する。それゆえ，機械制
大工業は，直接には労働手段の変革として出発し
ながら，経済関係のほぼ全面的変革をさえ展開す
るのである。それでは，「機械占大工業」に照応
する生産の諸関係とはどのようなものと考えられ
るか。この点を，とくにマニュファクチュアと対
比しつつ『資本論』によって整理しておこう。
〔1）マルク利まここでは「生産様式」という用語
を，技術的側面からみた「生産方法」と，生産を行う
人間の経済的関係の側面からみた「生産関係」の両方
の意味を含めて用いている。なお，本稿では，「生産関
係」なる概念を，若干，多様な意味で用いる。本来，
生産関係とは，社会の物質的基礎を生産する場合に人
間相互がとり括すぷ社会関係として理解され，資本主
義的生産関係は，したがって，資本家と労働者との関
係を意味している。ところで，本稿で軋工場内にお
ける資本と貿労働の関係だけでなく，宙細君相互の由
係もふくめて問題にしている。本稿での重要な概念と
して使用している労働編成－工場内における労働者
の分業関係と職場編成－ほ生産の諸関係の具体的な
存在形態を表わしている。
まず，「機械と大工業」にに先行する工業生産の
形態として，家内工業とマニュファクチュア‾とを
あげることができる。歴史的にいえば，家内工業は
商人資本によって問屋制的に支配されて，いわゆ
る重商主義段階の支配的な工業形態をなし　これ
に対して，マニュファクチュアは，性格としては，
一面資本家的でありながら，工業の形腰としては
－87　－　－
支配的となりえなかった。しかし，マニュファク
チュアは，家内工業に対して，手工業的基礎では同
一であっても，資本のもとに比較的多数の労働者
を集め作業所内分業と協業の関係をつくりだして
おり，労働者を部分労働老化または細部労働者化
し，あるていどは，熟練労働者と区別される単純労
働者をうみだしていて，形態としては，明らかに
家内工業よりすすんだ形態であった。マニュファ
クチュアは，独立した手工業の結合または同じ個
人的手工業の特殊作業への分解によって分業を導
入するか，発展させるかするし〔443頁一444頁〕，
賃金労働者をうみだすのである。すなわち，「マニ
ュファクチァア的分業は，手工業的活動の分解，労
働用具の専門化，部分労働者の形成」〔478頁〕「熟
練労働者と不熟練労働者の簡単な区別」〔482頁〕
をつくりだすのである。しかし，他方，『資本論』
の指摘する通り，マニュファクチュアは，手工業
的基礎とこれに対応する生産の諸関係からいって
「十分な発達は多方面の障害にぶつかる」〔482頁〕
ことにならざるをえない。その理由を，箇条書に
して要約してみると，次のように考えられる。
　〔1〕「作業は相変らず手工業的であり」，その
作業能力は，「個別労働者が道具を用いて労働す
るさいの，力や熟練，速さや確かさに懸ってく
る。」〔444頁〕
　〔2〕作業所内分業は，ある程度は人工的であ
って熟練を媒介に編成される。そのために，熟練
度の等級による段階制すなわち「労働力（者）の
等級制」（Hierarchie　der　Arbeitkrafte）〔459頁，
482頁〕がみられる。
　〔3〕熟練の存在は，同時にその修養期間の義
務化でもある。そこで，各種の熟練労働に対して
徒弟制が維持される。〔482頁〕’
　〔4〕資本は，手工業的熟練を背景とする「労
働者の不従順さ」と戦わねばならない。〔482頁
一483頁〕
　要するに，マニュファクチュアは，作業所の全
体機構を労働者の個人的所産から独立した客観的
骨組としては有していなかったのである。そこ
で，マニュファクチュアは，「社会的生産をその
全範囲にわたってとらえることも，その根底から
変革することもできなかった」し，「都市の手工
業と農村の家内工業という幅広い土台のうえに経
済的作品としてそびえ立った」〔483頁〕にすぎな
かったのである。
　これに対して「機械と大工業」は，工場を外容
とし，機械をその身体とする。すべての発達した
機械は，原動機，伝導装置，道具機または作業機の
3つの部分から成り，道具機は，以前には労働者
の手労働として行われていた作業を機械が自分の
道具で行う1つの機構であって，産業革命による
変革がそこに最も集中することになるのである。
原動機から伝導装置を経て道具機に運動が配分さ
れ，機械はここに体系的な自動装置として運動す
る。r資本論』は，「同種の機械の協業と機械体
系」〔494頁〕を分けているが，ここでは，原動機
から道具機までの運動機構をもって機械体系とよ
ぶことにする。では，機械体系を内容とする工場
制度もしくは機械制大工場は，どのような生産の
諸関係をもたらすと考えられるか。これを，結論
だけ簡潔にあげていくと次のようになる。
　〔1〕　労働過程の労働は，機械によって単純化
される。労働者は熟練をも奪われ，労働力商品化
は完成する。そのことを他面からみると，産業資
本が確立するω。
　〔2〕　工場内分業は，機械体系に指定された技
術的分業となる　〔549頁〕。同時に，熟練による
「等級制」は打破され，単純労働者間の水平的編
成となる〔549頁参照〕。
　〔3〕　単純化によって徒弟制は廃止され，代わ
って，労働力は婦人・児童を含む広い階層から求
められる。〔第3節を参照〕
　〔4〕　機械はまた，出来高賃銀を不必要とし無
理なものとする。時間賃銀を基本的賃金形態たら
しめる。〔第19章「出来高賃銀②」参照〕
　〔5〕　機械によって労働者は機械体系の自動運
動に従属する労働を強いられる。機械充用の資本
主義的形態によって，労働手段と労働者との主客
は転倒される。労働者のマニュファクチュア的
「不従1頂」が除去されて，工場における資本家と
労働者との階級的秩序は，一応の確立をみる。
〔548頁一549頁〕
　機械制大工業に先行する主要な工業形態は，問
屋制的に支配されている家内手工業であって，こ
れを産業資本としての機械制大工業とを対比すれ
ば，さらに，マニュファクチュアで指摘した諸点
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のほかに，賃金労働者の創出，工場内分業の導
入，部分労働者の形成といった諸特徴が加わる。
こうして家内工業と対比し，またマニュファクチ
ュアと対比してみると，「機械と大工業」の生産
の諸関係（資本と賃労働，賃労働と賃労働の関
係）は，旧来の諸関係を決定的に変革したものと
なっていることがわかる。
　（］）マルクスの「第13章機械と大工業」では，機
械による労働者の熟練の剥奪が，労働力商品化に対し
てもつ意義に充分注目していないように思われる。い
わゆる原蓄過程を通じて，「二重の意味で」自由な労働
者が出現することは，労働力商品化の前提条件ではあ
るが，これで労働力商品化が完成したとはいえない。
それはマニュファクチュアによって部分的に促進さ
れ，機械制大工業によって完成する。すなわち，機械
制大工業は，労働者を過剰化するそれに固有の方法に
よっても労働力商品化の完成を告げている。
　（2）ここには，ややことなった2つの見解がみられ
るようである。つまり，一方では，「出来高賃金は時
間賃金の転化した形態にほかならない」〔715頁〕とい
って，時間賃金を基本とみなし，他方では，「出来高
賃金は，資本主義的に最もふさわしい労賃形態だとい
うことがわかる」〔722頁〕というのである。出来高賃
金は，製品の個人への帰一が可能なさい，労働の質，
強度，時間的継続を尺度するものとして行われるの
で，機械体系では，製品の個人への帰一が概して不分
明となり，また労働の質，強度についても客観的なも
のとなっている以上，一面，無理であり，他面，不必
要であって，時間的要素だけによる時間賃金が基本形
態となると考えるべきであったように思われる。で
は，マルクスが指摘している，出来高賃金が50年代末
でさえ，五分の四も広汎に存在したのはなぜか。これ
については，後に詳論する。（宇野弘蔵r経済原論』、
岩波全書版，1964年、65頁一81頁。宇野弘蔵r現代経
済学演習講座　新訂経済原論』，青林書院版，1967年，
114頁一150頁。日高普『経済原論』，時潮社，1964年，
75頁一102頁。時永淑『経済原論（上巻）』，法大出版
局，1965年，151頁一185頁。などを参照した。）
　（3）「自動式工場のピンダロス」ドクター・ユァは，
機械をアウトマート（automat）〔自動装置〕として示
すだけでなく，アウトクラート（autokrat）〔専制君主〕
として示すことを好んだ〔548頁〕。しかし，機械は，
その資本家的充用によってのみ，労働者に対し，アウ
トクラートとして作用する。そして，正確には，資本
家的工場では，資本がアウトマートとしての機械体系
に労働者を従わせることを通して，アウトクラートと
して作用するのである。
2　本稿の課題
　ところで，こうした「機械と大工業」に照応す
る生産諸関係は，歴史的には，イギリス綿工業に
よって確立することになった。イギリス綿工業は
機械制大工業を初めて成立させ，これによって，
資本主義の世界史的発展段階を，いわゆる商人資
本段階から産業資本段階に転回させるのである
が，それは，「機械と大工業」に照応する，あら
たな生産関係を打ちたてることを通して行われ
た。そこで，このイギリス綿工業における，資
本・賃労働関係を基軸とする生産諸関係を，具体
的・歴史的に研究することは，特別の重要性をも
つといえるであろう。それは，前節で『資本論』
の整理を通してみた「機械と大工業」の生産諸関
係の実態を，具体的産業によって例証しうるだけ
でなく，機械制的な，すなわち真に産業資本的な
生産諸関係の確立過程における，特殊に歴史的な
問題を，代表的，典型的なかたちで示しうるから
である。それはまた，同時に，自由主義段階にお
ける種々の労働政策の意義ωを解明するための基
礎的作業ともなるのであるが，ともあれ，そうし
た考えから，19世紀前半のイギリス綿工業におけ
る，資本・賃労働関係を中心とする生産諸関係の
実態を，具体的にたちいって明らかにすること
が，本稿の課題である。そして，本稿は，この課
題に，『資本論』の論点を基準に，大体，次の角
度から答えようとする。
　第一に，綿工業の各工程における道具機の仕様
と労働の単純化の程度。機械体系のアウトマート
がどの工程でどの程度進展し，それが労働手段と
労働力の関係をどのくらい機械制的にしているか
を確かめることは，工場における資本家と労働者
との階級的秩序の態様，労働者間の分業のあり
方，さらにいえば，労働力調達のあり方，労働組
合の形態や機能などの理解にとって決定的である
からである。そこで，多少は，技術的な説明にな
っても，綿工業の機械体系の仕組と要求される労
働の種類を定めることが，「生産の諸関係」理解
のいわば原点となる。
　第二は，工場内分業における「等級的」編制と
「水平的」編制の問題である。綿工業の工程は，使
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製品の使用価値的完成の段階と作業機の単位に従
って準備過程，紡績過程，織布過程に分かれる。
ところで，この紡績過程において，間接雇用，すな
わち，工場主が精紡工（spinner）を雇用し精紡工
が糸継工（piecer）を雇用する間接雇用，それと
対応して，工場主の精紡工への賃銀形態として出
来高賃銀としての個数賃銀（piecerate）がみられ
る。この雇用形態と賃銀形態との関係は，機械制
的な分業の「水平的」形態と時間賃銀としての形
態に反するように思われるが，その歴史的事実を
どう解釈するか，この点が問題の中心となる。
　さらに第三には，第二の点とも関連して時間賃
銀と出来高賃銀の賃銀形態の関係を，具体的な事
実関係を通して詳しく論じる。
　第四は，労働力の調達方法と労働組合について
の問題である。機械は徒弟制を不要とし，広い階
層からの労働力調達を可能とすると考えてよかっ
たが，実際に労働者はどういう階層からどのよう
にして調達されていたかを問題とする。同時に，
機械体系による個人的熟練・技偏・体力などから
の解放が不十分なばあいは，労働力供給に各種の
障害を残し，これを根拠に，職種によっては労働
組合がさらにこの障害を人為的に維持するよう努
めることにもなる。労働力供給の問題と関連し
て，当時の代表的労働組合のひとつである，精紡
工組合の性格についても言及される。
　第五に，工場における資本・賃労働の階級的支
配関係論。機械は，労働者をそのアウトマートに
従属させることを通して，資本家の労働者へのオ
ートクラシイを確立させるといえるが，それにし
ても，機械のアウトマートは，単に，物理的運動
にすぎず，自己意識をもった労働者の労働過程を，
機械体系の自動運動に適合させていくことは，決
して容易ではなかった。機械による熟練からの解
放が部分的であったり，手工業や農業における労
働者が規則的な工場労働に反感をもっていたりす
るうえに，工場は，労働諸条件をめぐる階級対立
を内包していて，機械体系に従った規律正しい労
働過程を実現することは，資本の重大関心事とな
らざるをえなかった。そこで，各種のいわゆる労
務管理が行われる。綿工業では，工場法典，オー
バールッカー（overlooker）といわれる監督労働
者の支配，階層的職場編制，等々があって，その
具体的形態が検討されねばならないのである。社
会的には，労働者が熟練をも失った全くの無産者
となり，工場では機械によって作業を強制される
ことによって，階級関係の基本的帰すうは決する
のであるが，その過程で重要な工場における資本
家の労働者支配の具体的方法が問題にされるので
ある。
　もちろん，綿工業の生産諸関係を解明するうえ
でこれらの視角は，相互に絡んでいるが，本稿で
は，まず，第1章で，綿工場の機械体系を概観
し，各工程における作業機の性質と要求される労
働力の種類を検討する。そのうえで，次章以下で
は，作業機の性質に従ってプロセスを三つに分
け，作業機の労働の性質に対応させて，労働編成
と雇用形態，賃銀支払いの形態，労働力の調達と
労働組合，およびいわゆる労務管理に関して論じ
る。このことから，「機械と大工業」的な生産諸
関係の実態を，具体的産業によって確かめうると
いうだけでなく，機械制的な生産諸関係の成立に
さいして作用する歴史的要因を，代表的，典型的
なかたちで示しうると思われるのである。
　もっとも，これらの問題を検討しようとするさ
い，イギリス綿工業では，「産業革命」によって
　　　　　　　　｝　　　s「機械と大工業」が確立されてしまったとする考
えを排除しておかねばならない。一般に「産業革
命」期とされる，18世紀70－80年代から19世紀初
頭にかけて，綿工業は，アークライトのウォータ
ー・フレーム（water・frame）とハーグリーブス
のジエニイ（Sphming　Jenny）およびそれらの
原理を継承するクロンプトンのミュール（mule）
によって，機械化と工場化を飛躍的にすすめるこ
とになったけれども，それは，綿紡績過程の機械
制化をなすものであって，織布過程はほとんど家
内作業であったし，ミn一ル紡績は，工場化され
たにしても熟練と体力との特殊な能力を要求する
ものであった。ウォーター・フレームを改良する
過程とミュールを自動化する過程と織布における
力織機の導入とは，ナポレオン戦争後の20年代か
ら30年代に行われるし，完成した自動ミュールは，
19世紀後半にしかけて普及するのであって，綿工
業の「機械と大工業」としての確立は，かなりの
期間にわたってすすむ1つの歴史過程であった。
そこで，19世紀前半，綿工業は，基本的には機械
制大工業として成立していたにしても，各工程に
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おけるその進展の程度には，相当の差異が予想で
きるのである。この点に留意して分析をすすめね
ばならない。
（1）拙稿「自由主義段階のイギリス労働政策」（『経
済志林』第41巻2号）参照。
第1章　機械制大工業としての綿工場
1　綿工業の概観
　産業革命を経て，機械体系をもって編成され，
工場制度として成立した綿工業について，本章で
は，綿工場における準備過程・紡績過程・織布過
程の機械体系の編成と，その機械体系の技術的内
実について明らかにし，それとの対応の内で，各
工程の職種の作業内容や，それぞれの労働の単純
化の程度などを中心にした労働力の質的性格につ
いて，検討する事を課題とする。
　まず，綿工場内に立ち入って，右に述べた内容
を検討する前に，本節では，従来の綿業史研究の
成果をふまえて，イギリス綿工業の存在形態とそ
の特質について，一般的な概観を与えておくこと
にする。そこでまず，企業と工場の規模に関する
諸問題を検討し，次に，当時の綿業の経営形態の
諸特徴，最後に，ランカシャー地域への綿業の集
中の基因・特徴などについて明らかにしておくこ
ととする。
　第一に，企業と工場の規模についての問題であ
る。すでに，序論においても述べたように，綿工
業は，機械体系の3つの構成部分，原動機，伝導
装置，道具機（作業機）を備えており，それらは
工場内配置として合理的に編成されていなければ
ならない。また，基本的な作業単位の側面からし
ても，工場の最大規模と最小規模と，その中間に
標準的な規模の工場とが想定しうることになる。
そこで，工場の最小規模の問題であるが，それは
作業の最少単位によって決定されるのである。と
いうのは，後にも詳しく考察するように，例えば
個々の作業機は一つの有機的な結合体として機械
体系をなすのであって，機械体系をなすに最低必
要な作業機械の編成体として，最小規模は決定さ
れるのである。また，最大規模についていえば，
当時の原動力の出力の限界や，工場内における労
働組織上一工場規律や職場管理上一の限界等
によって規定されていると考えられるのである。
しかし，もちろん，資本家の資本は，こうした技
術的な制約をたえず解消しつつ拡大する傾向を示
すのであり，資本投資自体の最大規模は，技術的
には決定されないので，工場に標準的な規模があ
りうるとしてこのような多額の資本を綿工業に投
資しようとする場合には，一企業が，標準的な工
場を複数所有（経営）するという形で処理される
ことになるである（1）。そうしたことからも，ここ
で「標準的」工場規模についてイメージの大わく
を定めておくことは重要である。というのは，当
時の産業資本を代表する綿工業の歴史的特性をそ
の規模の側面から示すことになるからである（2）。
　（1）『工場調査委員補報告』（1834年）119（PP）頁一
123頁。（議会資料のフル・タイトルと略称号について
は，最後の付録に一括し．てあるので参照されたい。）
　（2）川上忠雄氏は同氏著『世界市場と恐慌』（上巻，
法大出版局，1971年）の内で（39頁一44頁）1843－44
年における標準的工場を試算し，綿工業の特性とし
て，「固定資本の綾小さ」，「個人企業形態」などをあ
げ，そのため綿工業が，「生産力と生産関係の矛盾の
解決を比較的容易におこないうる」（前掲書43頁）こ
となどをのべている。
　それでは，当時の綿工業の標準的規模はどの程
度であったかをみておこう。
　その手掛りとして，表一，表二，表三等を使い
ながらみてみると，主として19世紀前半の標準的
工場の規模として，動力数は30馬力前後，雇用人
数は200人前後，紡錘数は一万錘前後，また資本
量は2万ポンド前後であることがわかるω。
　（1）馬渡尚憲氏稿「景気循環過程一1830年代におけ
る一」（『経済志林』第38巻1号，158頁）によっ
て，1835年と1838年の綿工業の平均雇用数と平均馬力
数を計算してみると，1835年には170人，34．5馬力，
1838年には143人，32．8馬力であることがわかる。
　また，川上氏の試算（前掲書，40頁）によって1840
年代の標準的規模をみると，平均紡錘数は14500錘で
あり，資本量も29，120ポンドで，それそその右の概算
が正しいことがわかる。
　また，大規模工場と小規模工場の個別企業について
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の例証は，表三を参照。さらに詳しくは，A．　Ure．，
The　cotton　manufacture　of　Great　Britain．1836，
Vo1．1，　pp　304－314．を参照。
ユアのあげた例としては表三にあげたオレル氏の工場
の例証のほか，べ一リー社（Messro　Bailey）の例も
あがっている。
　さらに，表一によって，上にのべた綿工業の標
準的規模が，単に19世紀前半にだけ存在したとい
うのではなく，19世紀全般にわたっても，平均雇
用規模と馬力数について，たいした変化がないこ
とから，自由主義段階における綿業の平均的規模
として存在したことがわかる。こうして，綿工業
における最適の標準的な規模の工場の存在が確認
できるのである。そして，自由主義段階における
イギリス綿工場の経営規模が，このように一定の
標準的規模を示すということは，後にみるよう
に，一企業＝一工場という原則とあいまって，競
争条件がより均質的となり，各綿工業資本相互の
競争が激化することを意味する。そのことがま
た，産業資本としての綿工業をして，自由主義段
階の代表的な産業として，発展させるひとつの要
因になったのである。
　ついで，企業と工場との関係について『工場調
査委員補報告』（1834年）を手がかりに検討して
みると次のことがわかる（1）。すなわち，同表にあ
げられているのはランカシャー地方の一部の企
業，151企業の内で，二工場以上の経営をしてい
る企業は五企業（2）だけで，他の146企業はただ一
つの工場を経営しているわけで，この資料から推
論するかぎりでは，当時の綿工業は原則として一
企業＝一工場であると考えてよいだろう。このこ
とのもつ意味は，第一に，当時の綿工業における
資本規模はさほど大きくなく，中小資本でも設立
したり，経営に参加することが可能となり，ま
た，第二には，資本調達の方法も，単に個人的な
ものだけでなく，パートナー・シップの形態もと
ったが，個人的な資本蓄積の範囲で次の工場も建
設しうることになり，結局，一企業が多数の工場
を所有することは，なかなか困難であったようで
あり，とくに，それが一般化することは困難であ
った。
（1）同一資料はUre．　op．　cit．　pp．334－342にもあ
るが，ユアの表の方には，各工場の綿業企業名とその
所在地を掲げてあり，企業と工場との関係を見るには
より正確で便利である。
　（2）二工場以上の経営をしている企業の内訳は，二
工場経営の企業は三企業，三工場と四工場を経営して
いる企業は，それぞれ一企業つつであり，それらの同
一企業主による各工場の専業・兼業といった経営形態
は基本的に同一である。
　第二には，綿工業を経営形態の側面からみる
と，紡績を専業とする紡績専業があり，織布を専
業とする織布専業があり，紡績過程と織布過程と
を同一工場内で統一的に行う紡織兼業との三形態
を，析出することができる。そこで，それらの三
形態を表一により，雇用数について，それぞれ三
形態の分布の割合を比較してみると，1833年では
33％，4％，63％（これは，紡績専業，織布専
業，紡績織布兼業工場の順の割合であり，以下同
じ）1841年には，34％，8％，58％，1850年に
は，30％，10％，60％，1861年には，29％・17
％，54％，1878年には，33％，23％・44％となっ
ている。また，他の工場数，紡錘についても，お
よそ同じ傾向を示している。次に同表より，平均
雇用数，馬力数，紡錘数，織機数についてみてみ
ると，紡織兼業工場が他の紡績，織布の各専業工
場よりも，約2倍から約3倍の工場規模を示し，
また19世紀前半においては，紡織兼業工場が支配
的な経営形態であることがわかるω。
（1）さらに，1841年について『工場監督官報告』（12
月31日）によって，ランカシャの紡績専業工場の内訳
をみると，550の紡績工場の内，464工場が太糸紡績で
あり，80工場が細糸紡績であって，圧倒的に太糸紡績
が多いのであるが，経営規模でみれば，平均雇用数，
馬力数ともに，細糸紡績の方が多いということがわか
る。すなわち，太糸紡績工場は，主としてスロッスル
紡績を用いているが，細糸紡績工場と比較して小規模
経営であったわけである。
　このように，19世紀前半には，紡織兼業工場が
支配的な経営形態であることが確認できるのであ
り，そしてまた，そうした兼業工場の増大傾向
は，1825－40年頃にかけて，最も急速であり，南
ランカシャー地方における，比較的大規模な紡績
専業によって，力織機が導入されるという形で行
われたのであったω。
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　（1）A工Taylor，　Concentration　and　Specializa，
tion　in　the　Lancashire　Cotton　Industry，1825－185α
tt@Econornic　History　Review”（1949）．　VoL　I　No．2
＆　3．　pp．　116－122．
　そこで，力織機導入にともなう紡績専業工場の
兼営化についての諸要因を考察すれば，第一に，
当時，まだ統一的な綿糸市場が成立していなかっ
たこととあいまって，綿糸の均質性に欠け，また
しばしば，紡績業者によって綿糸を家内手織工に
元貸しすることがあり，そうしたことが，兼営化
を基礎的に準備することになったのであるω。
第二には，力織機が太糸による粗布部面から進出
していったことによって，必要とする綿糸の種類
も単純であり，紡績業者による自給が，かなり容
易であった。さらに重要な要因としては，力織機
採用にともなう資本調達の側面であった。すなわ
ち，資金力に乏しかった手織工には，力織機導入
の要因は存在せず，比較的大規模な紡績専業業者
によることになったのである（2）。さらに，さきに
述べたように，1820年代後半から40年代にかけ
て，力織機が導入され，紡織兼業が増大したとい
うことは，以上のべた一般的要因の他に，次のよ
うな事情があった。すなわち，1825年恐慌後の不
況期の脱出要因として力織機導入が，自己の工場
建物に力織機を配置するだけの収容スペースがあ
る紡績専業主によって行われたのである。また，
そのためには，力織機の諸改良がなされ織布労働
が熟練から解放されたものにならなければならな
いが，次節でみるように，1820年代を通してそれ
らは完成するのである③。
’　（1）シュルツ・ゲファーニッツ，山崎覚次郎訳『大
工業論』（1928年），71頁。
　（2）Taylor．，　op．　cit．　pp　117－118．
　（3）『産業総合委員会』（1833年）でのスミス氏の証
言（9420号）は次のように言っている。「力織機は，い
つ頃から顕著に増加しはじめたのでしょうか？－18
25年の後，紡績利潤が低落した時，それらは顕著に増
加しはじめたと思っています。その時，工場主たち
は，彼らの紡績業に力織機織布業をつけ足しはじめま
した。」
ところで，今検討してきたように，兼業工場が
支配的であったのは 19世紀前半であるが，この
時期は，イギリス綿工業の著しい特徴のひとつに
考えられているランカシャー地方への集中が，ピ
ークに達する時期でもあった。そこで最後にその
実態と，ランカシャー地方への集中の諸要因を考
察しよう。
　まず第一に，ランカシャー地方への綿工業集中
の実態であるが，すでに1830年代にかなり進行し
ていたと考えられる。例えば，1830年には，力織
機（約8万台）と手織機（約23万台）の内その3
分の2が，ランカシャー地方に存在したωといわ
れ，1838年には，イギリス全綿工業労働者，約26
万人のうち，ランカシャー地方に約15万人存在し
ており，その59％を占めていたことがわかる②。
さらに1850年になると，全労働者の74％が，また
馬力数では61％が，ランカシャー地方に集中する
ことになったのである③。
　（1）Taylor，　op　cit．，　pp　116－117．
　（2）S．J．　Chapman，　The　Lancashire　Cotton　In－
dustry．1904．　pp　149－150。
　（3）　Hughes，　op・　cit．、　PP・　73。
　このようなランカシャー地方への集中は，いか
なる要因によってもたらされることになったの
か，従来の研究から箇条書的に記すと次のように
なる。
　第一に，同地方の自然的地理的条件があげられ
る。すなわち，（1），綿工業生産に適した湿潤なる
気候。（2），綿工業の原料の輸入，綿製品の輸出の
ための良港リバプールを持っていた，などであ
る。
　また第二には，交通，運輸手段の発達による要
因をあげることができる。すなわち，（1）綿工業の
動力源である石炭や，原料である綿花を容易に，
そして低廉に供給できたし，（2）労働力の供給が他
地域より容易だったのである（1）。
　（1）以上の叙述については，前掲の諸文献のほか，
次の文献を参照した。J．　Jewkes．，　The　Localization　of
the　cotton　industry，“tEconomic　History”（1930），
Vol．　ll，No5　pp．　91－106。遠藤湘吉編『帝国主義論』，
下巻，（1965年，東大出版会，）28－58頁。中川敬一郎
　「19世紀のランカシャー綿織物工業における経営形
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態の発展」（『社会経済史学』第17巻1号，39頁一50
　　　　　　　　　　　　　　　　　　1頁），などを参照した。
　以上述べてきたことから，機械制大工業として
の綿工業は，当時次のような特徴をもって存在し
ていたといえる。すなわち原則として一企業が一
工場を経営し，そして，その一工場は200人前後
の労働者を雇用し，動力は30馬力前後であり，資
本には2万ポンド前後が投資されていたというこ
とである。これが動力や，機械体系，労働組織な
どの諸側面から要請された標準的な工場であり，
しかも，それらの工場数の2割から3割程度が紡
績と織布との兼営工場であった。そして，イギリ
ス全体では，半数以上の綿工場がランカシャー地
方に集中していたのである。こうした概観をもっ
て存在していたのが，当時のイギリス綿工業であ
り，実は，これは，その工場内の画期的な性格
一「機械と大工業」およびこれに対応する生産
諸関係一によって，イギリス資本主義を「世界
の工場とした原動力ともなっていたのである。
　そこで，次節では，工場の内部に立ち入って，
機械体系自身を検討し，これに対応する生産諸関
係を明らかにしておくことにしょう。
2　工程と機械体系
　本節では，綿工場の準備過程，紡績過程，織布
過程における機械体系の編成を，それぞれの過程
を構成する各工程の作業の配置を通して明らかに
する。さらに，各作業機の技術的特性について明
確にし，それとの対応の内で，それぞれ各種の作
業内容や労働の単純化の程度などを中心に展開す
る。また，機械体系の他の2つの構成部分である
原動機一伝動機構とその発展過程についてもふれ
ることにする。
　そこでまず，図1によって，工場内における工
程を示せば次のようになる。
図1　綿工場の工程図
左翼 本 屋 右翼
7階
（屋根裏）
6階
5階
4階
3階
2階
1階
裏 経糸
打綿工程
ミュール精紡工程
自動ミュール
仕上工程
打綿工程
緯糸
〔硫綿室〕
恬ｰ　綿　工　程
恬禔@篠　工　程
恆e　紡　工　程
打綿工程
スロッスル精紡工程
機関室
織　　布　　工　　程
〔出典〕工場内の配置図については，A．　Ure，　The　cotton　manufactur
　　　of　Great　Britain，1836，　VoL．1．pp．292－300および，
　　　plate．1とplate　2を参照。
　　　なお，図1，2，3の配置の構成については，堀江英一編著
　　　『イギリス工場制度の成立』（1971年，ミネルヴァ書房，6頁），
　　　を参考にしたが，必ずしも同じではない。
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　それは混打綿工程一硫綿工程一練篠工程一
粗紡工程一精紡工程一一仕上工程となる。ここ
では，混打工程から粗紡工程までを準備過程と
し，紡績過程は精紡と仕上の各工程を含むものと
するが，さらに，これらにつづく織布過程を構成
する工程は次のように
る。
　次に，これらの各工程に配置されている各作業
機を図2によって記すと次のようになる。
　準備過程では混打綿機（willOW）から粗紡機
（roving　machine，図2では，　bobbin　and　fly
図2　綿工場の機械体系図
左翼 本 屋 右翼
7階
（屋根裏）
6階
5階
4階
31；皆
2階
1階
裏
打綿機iwillOW）自働ミュール
iself－acter
@　mule、
撚　糸　機iwinding
@machine）
ミユール紡績機
@　（hand－mule） 打綿機iblowingmachine）
硫綿機（carding　engine）
緖ﾂ機（drawing　frame）
n紡機（coarse　bobbin
@　　　　　　and　fIy　frame）
P糸束紡機i（fine　bobbin　and
堰@　fly　frame）
打綿機ilapping
高≠モ?奄獅?j
スロツスル紡績工
@　（throsle－frame、　　　　　　　　　　　　　　ノ
機関室
1 力織機（P・wer・1・・m）
〔出典〕工場内配置図については図1を参照。
　　　各機械体系については，A．　Ure．，　op．　cit．，　vol．皿．pp．1－
　　　324．を参照して，合成したものである。
frame）までの連続的な作業機体系をなしている。
次いで紡績過程を構成する作業機は，ミュール
紡績機（hand－mule），自動ミュール（self－actor
mule）それにスロッスル紡績機（throstle　flame）
が精紡工程を構成し，仕上工程の作業機（撚糸
機）へ移行するのである。さらに，最後の織布過
程は，整経機（warping　machine）と糊付機（dr・
essing　machine）とで織布準備工程をなし，織布
工程には力織機（power－100m）が存在する。と
ころで，このように各工程における各作業機の配
置を示したのであるが，ここで注意しなければい
けないのは，図2にある3つの精紡工程の作業機
だけは，他工程の作業機体系と違って，一貫した
連続的な作業工程にそくして配置されているので
はなく，各紡績作業機がそれぞれ並列的に，後に
みるように，技術的には対照的な作業機として，
他工程と連関している事である。
　そこで，次に，図1，2，3によって各工程の
工場内における位置とその内容とそれぞれの技術
的特性などに対応した各工程の労働の内容ならび
に労働の単純化の程度などについて考察しよ
う。
　まず第一に，準備過程についてである。この過
程を構成する工程は，さきにも図示したように，
混打綿工程一硫綿工程一練篠工程一粗紡工
程であった。
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図3　綿工場の工程別主要職種
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〔出典〕工場内配置図については図1を参照。
　　　各工程別主要職種については，後掲の表1，表2，とを参照し，
　　　合成したものである。
〔注〕各職種については，各工場の経営規模等したがって，多少の違
　　　いがあるが，ここでは，各工程にとって主要な職種をあげたも
　　　のである。
　混打綿工程は，次のような打綿のための各作業
機で（willow，　Batting　machine，　Scutching　ma．
chine，　Blowing　machine）原料である綿花を強く
打ちたたいて，綿花を充分，分解させそれと同時
に綿花の不純物を除去し，均質の綿帯（lap）を
作る工程である。この工程の作業内容についてい
えば，各作業機が自動的に打綿作業を行い，各職
種の労働者は，例えば除去された不純物の処理と
か，各作業の正常な運行を監視するなどを主要な
作業としており，それらの労働は，熟練を不用と
する単純な労働であったといってよい。
　第2の工程である硫綿工程についていえば，第
1の工程での綿帯（lap）を無数の針のついた硫
綿機（carding　engine）で硫いて，ムラのある綿
繊維を完全に分離する工程である。ここでは従
来，手労働によって行なっていた硫綿作業を1770
年頃にアークライトによって，機械化（apracti一
cal　machine）されることになる。それによって，
て硫綿工（card　tenter）の場合には，その硫綿作業
を監視するだけとなり，不熟練的職種になるので
ある。ところが，この硫綿機には鉄製の針（wire）
を磨いたり，シリソダーの内を掃除したりする労
働が要求され，その労働は特殊な技術や体力を必
要とするものであり，硫綿工程のこうした間接的
部分に従事しているストリッパー（stripper）流
綿機掃除工（brusher）磨針工（grinder）などの
労働者については，明らかに熟練的な要素を残す
ことになった。続いて，練篠工程と粗紡工程であ
るが，練篠工程は，硫綿された後の脱脂綿状の乱
雑な繊維を，その縮れをのぼし，1本の束ねたよ
うな状態にする工程である。この工程での作業内
容は，練篠工（drawing　frame　tenter）によって
練篠機（drawing　frame）に硫綿されたスライバ
ー（sliver）がとぎれないように供給したり，途中
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のローラーの状態を監視する作業などである。こ
の労働内容も基本的には不熟練的なものである。
　粗紡工程は，練篠工程を経たスライバーを次の
精紡へ移すための準備をする工程で除々にローラ
ーで細く紡ぐ作業である。ここでは，その綿糸が
細くなっていく状態にしたがって，始紡工（stre・
cher），間紡工（back　tenter），練紡工（jack　ten・
ter），粗紡選別工（rOVing　SOrter）などの職種に
分かれ，その作業内容も，各段階の紡糸の状態を
見定めるということであるω。したがって，この
工程でも不熟練職種が支配的であったといえる。
　（1）以上の準備過程の作業機や，労働内容について
は，主として，A．　Ure．，　op．　cit．，　Vol．　ll．pp，1～
115を参照。
　続いて，紡績過程にうつるが，第1に，スロッ
スル精紡工程からみていく。スロッスル紡績機は
3つのローラーの速度の差によって，綿糸を自動
的に引伸し，フライヤーで撚りをかけ，スピンド
ル（紡錘）にまきとるという，その「構造上，非
常に単純な機械ω」である。また，その機能上で
も「摩擦が少なく」「機械を動かす力（power）
がいらない（2）」という特徴をもっていたのであ
る。したがって，スロッスル精紡工の労働も，粗
糸の供給，糸が切れたら継ぎ，満管になったコッ
プの取りかえといったものになり，それは次にの
べるミュ・一一ル紡績とことなり，力も技備も必要と
しないものであるといってよい③。概して，精紡
工は受け持つスピンドルが多いので，満管になっ
たコップをとりかえる抜取工（doffer）の労働に
よって補助されることもあった。
　（1）Ure．　op．　cit．，　Vo1．　L　p　120
　（2）Ure，　op．　cit．，　VoL　L　p　122
　（3）なお，アークライトのウォーター・フレイムか
らスロヅスル・フレイムへの改良は，主として，動力
源を水力から蒸気力に転換させたというほかに，紡錘
装置をより簡単にしたものであった。このために，紡
錘の回転速度が早くなり，綿糸一力織機用の引張り
に強い経糸用一の生産力が増大し，その綿糸は均整
に撚りがかかり，力織機工程へ多大の影響を与えるこ
とになった。（E．Baines．，　History　of　the　Cotton
Manu　facture　in　Great　Britain．　1835，　pp．208－9；
S．T．　Chapman．，　op．　cit．，　pp．70－1を参照）
　っぎに，ミュール精紡工程であるが，これはミ
　ュール（mule）という名のとおり，アークライト
のウォーター・フレイム（後に，スロッスル・フ
レイム）の粗糸を引伸ばすローラーの作用とジェ
ニーa績機の「可動台」（movable　carridge）の
作用を，それぞれ採用してなったものである。す
なわち，まず，粗糸にウォーター・フレイムより
もはるかに弱い引伸しをP一ラーによって与えた
後，この粗糸を可動台上に並ぶ紡錘に送るのであ
る。そこで，ローラーは一定の長さの粗糸を送り
出すと停止する。この間，可動台，したがって，
紡錘はローラーから離れながら回転し，粗糸は再
びゆるやかに引き伸ばされ，且つ撚りを与えられ
て紡糸となる。そして，可動台は元の位置にかえ
り，紡錘は紡がれた綿糸を巻取るのであるω。
　以上の作業内容について検討すると，ミュール
精紡工は，最初のうちは可動台の前後への移動を
手労働に頼り，その前後移動の間に，引伸しと撚
りをかけ，つぎに巻き取りのために紡錘のフォー
ラー（faller）を調節し，紡錘の回転速度をかえな
ければならないという，複雑で長い手工業的経験
と可動台を動かすための体力を必要とし，非常な
熟練を要する労働内容をもっていたと言ってよ
い。しかし，その後の種々の改良の結果，「半自
動ミュール」といわれる段階では，可動台を後方
へ引き伸ばすという作業が，動力の導入により，
自動化したが（2），まだ，可動台を前に戻す作業や
糸の引張りや，撚りについては，精紡工の手工業
的経験や体力に頼らざるをえない側面をのこすこ
とになったのである。また，このミュール紡績で
は綿糸の引張り具合によって，糸が切れることが
多く，それを継ぐ糸継工（piecer）がミュール精
紡工のもとで労働することになる。
　（1）ミュール紡績機の構造上の特徴などについて
は，Ure．　op．　cit．，　VoL　I　pp．148－174を参照。
　（2）　Baines，　op．　cit．，　pp．205－6．
　（3）Chapman，　op．　cit．，　p．68
　なお，自動ミュール（self’actor　mule）につい
てωの技術的特性について述べるとつぎのようで
ある。ミュール紡績機の手労働の主要部分であっ
た，可動台の前後移動が自動化がされただけでな
一97一
く，紡績工の経験や勘にその多くの部分を頼って
いた，引張りや撚りについても，機械的な操作で
行なわれるようになり，紡績工の労働内容も，ミ
ュールの中枢部をなす主軸台（head　stock）の監
視と切れた糸をつなぐことのみとなり，精紡工は
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ト　　へしばしばself．actor　mindef2）（自動ミュール見張
へ工）と呼ばれるようになり，従来の精紡工一糸継
工という関係が大きく崩れることになるのであ
る。この自動ミュ　一一ルは，後に述べる種々の理由
で19世紀後半に入って，除々に普及するのであっ
た。
（1）Ure，　op，　cit．，　VoL皿，pp　174－214
（2）　chapman．　op．　cit．　p69
　最後に，力織機織布過程についてその作業内容
等についてのべることにする。
　この織布過程は，さきにものべたように，織布
準備工程と織布工程とに分かれている。
そして準備工程では，織布工程での経糸用とし
て，均質で，強力の経糸を供給するために，まず
第1に整経機で精紡された紡糸をさらにもう一度
巻きかえて，糊付機で糸に糊付けをする。それは
経糸用としての張力をつけ，織布の時の外力に耐
え，さらに糸の毛羽を伏せて，糸の表面をなめら
かにするためである。
　それぞれの作業内容であるが，整経工は紡糸を
経糸用として巻きかえるだけで，その労働内容は
巻きかえ終わったチーズを取り返える作業などが
主要なものと考えてよい。糊付工（dresser）の
労働内容は，糊付機による糊付作業でこれ自体は
簡単ではあったが，糊付の原料である澱粉の調整
や，糊付後の経糸の処理などに，熟練的要素があ
ったようである。
　さて，織布工程では，以前に糊付作業が織布工
（weaver）の作業内容に入っていたので，織布作
業は熟練的要素を強く残すことになっていたが、
右にみたように，糊付作業が分離されてからは，
経糸や緯糸（この供給は紡績過程の仕上工程から
なされる）の補充などが織布工の主たる労働内容
となり，非常に簡単化したといってよいω。
　（1）S．J．　Chapman．，　op．　cit．，　p．27．　Baines．，　op．
cit．，　pp．231－233．
　以上，各過程における作業機の技術的特性と，
それと対応する各職種の労働内容ならびに，労働
力の単純化の程度について検討してきたのである
が，続いて，機械体系の全機構の原動力として働
く動力機と，それを作業機に分配し，伝達する伝
動機構の発展過程を，ここで若干のべておくこと
にする。
　「人間や動物の筋力以外の動力の使用は，近代
的工場制度の本質的な姿の一つであるω」ともい
われる動力の変遷についてのべることにする。
　（1）マントウ，徳増栄太郎他訳，
年，東洋経済新報社．）430頁。
『産業革命』（1964
　紡績業において「人間や動物の筋力以外の動
力」が本格的に利用されるようになったのは，ア
ークライトのローラー式紡績機であって，動力源
として，水力を用いたところから後には，ウォー
タ＿．フレイム（water　frame）と呼ばれたので
ある。ところが，動力源として水力を用いること
には種々なる欠陥をもつことになった。すなわ
ち，水力として充分な水流を得るためには，工場
を山間部に建設しなければならなかったし，また
水流ないしは水量によって，動力の量が常に一定
というわけにいかなかったし，また労働力の供
給，原料の調達，製品の販売などについても工場
立地上，様々な影響を受けるようになった。
　こうした種々なる限界を打破したのが，ワット
（James　Watt）の蒸気機関であった。これは，1769
年に最初の特許が与えられたが，この蒸気機関
は，いわゆる単動式であって，あまり効率のよい
ものではなかった。その後の改良の結果，1781年
に複動式蒸気機関の特許をとったのである。そし
てまた，ワットは，蒸気力をもってピストンの上
下運動を軸の回転運動に転化させることに成功
し，これがいわゆる伝動機構を通じて配力される
ようになった。，動力機として完全に蒸気力の利
用法が完成することになったわけである。なお，
こうした動力機や伝動機構を修理したり，調整し
たりする機械工（mechanics）機関工（engineer）
が機関室におり一臨時雇用の時もあったようだ
が（例えば表10や表11参照）一その労働は経験的
熟練労働であるといってよい。
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　（1）以上の叙述は，主として，マントウ，前掲訳
書，430頁一469頁。
リリー，伊藤新一他訳『人類と機械の歴史』，（1968年，
岩波書店）119－124頁を参照。
　以上，工程と機械体系との関連を考察してき
た。また，その内で各工程の技術の仕様や職種に
ついて明らかにしてきた。その結果，綿工業の作
業過程は，大きく分けて，準備・紡績・織布の各
過程よりなることがわかった。そこで，労働内容
の機械化の程度と質とによって，紡績過程をスロ
ッスル紡績とミュール紡績とに分けて，労働編成
や雇用形態等々について考察することが次の課題
である。つまりスロッスル紡績とミュール紡績と
では，機械的特性とその作業内容とが根本的と言
ってよい程違っており，これにともない，資本と
賃労働関係だけでなく労働編成などについても異
なったものをもっていた。次章で，この点を検討
する。　　（1972年10月稿，1975年2月補筆）（未完）
1
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